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(3) Lackiervorrichtung fur Pulverlack 

@ Bei herkdmmlichen Pulverlackiervorrichtungen ist die 
Regelung der Abgabemenge aufgrund der langen Wege 
zwischen Lackspeicher und Abgabeeinrichtung relativ 
trage. Aufcerdem mute der Betrieb zum Nachfullen des 
Lackspeichers unterbrochen werden. Erfindungsgemafc 
wird daher vorgeschlagen, in der Nahe der Abgabeein- 
richtung {12) einen Pufferspeicher (20) anzuordnen. Die- 
ser ist kleiner als der Lackspeicher (18} und wird aus die- 
sem uber eine Lackspeicher-Fordereinrichtung (22) mit 
Pulverlack versorgt. Vom Pufferspeicher (20) wird der Pul- 
verlack uber eine Pufferspeicher-Fordereinrichtung zur 
Abgabeeinrichtung (12) gefordert. Die installierte maxi- 
male Forderleistung der Lackspeicher-Fordereinrichtung 
(22) ist groSer ats die der Abgabeeinrichtung (12), so daB 
gewahrleistet ist, dafc der Pufferspeicher (20) immer ge- 
fullt ist. 
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intermediate reservoir by a conveyor (22), which has a higher flow 
capacity than the spray nozzle (12) delivering the powder to the 
workpiece (14), thus keeping the intermediate reservoir full. The spray 
coating is performed by an industrial robot (16), which has a fixed 
base (28) and an articulated jointed arm (32,34). 

USE - Supply of powder to industrial powder-coating robot. 

ADVANTAGE - Intermediate reservoir is usually kept full, and main 
reservoir may be refilled without stopping spraying operation. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a partially schematic 
diagram of the system. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Lackiervorrichtung fur Pulver- 
lack entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine solche Lackiervorrichtung ist vom Markt her be- 
kannt. Bei ihr wird der Pulverlack mit einer Abgabeeinrich- 
tung, z. B. einer ggf. rotierenden Zerstauberdiise, die an ei- 
nem Roboter befestigt ist, auf das Werkstuck aufgebracht. 
Der Pulverlack wird der Zerstauberdiise aus einem Lack- 
speicher mit Hilfe einer Fordereinrichtung zugefuhrt. Bei 
diesem Lackspeicher handelt es sich im allgemeinen um ei- 
nen groBeren Behalter, welcher in einem von der Lackier- 
kammer separaten Raum steht. 

Die Strecke, die der Pulverlack vom Lackspeicher bis zur 
Abgabeeinrichtung zuriicklegen muB, ist daher groB. Dies 
hat den Nachteil, daB die Regelung der Abgabemenge rela- 
tiv trage und die GieichmaBigkeit des Pulverauftrags daher 
nicht optimal ist. Ferner muB der Lackiervorgang jedesmal 
unterbrochen werden, wenn der Lackspeicher leer ist und 
wieder nachgefullt werden muB. 

Die vorliegende Erfindung hat daher die Aufgabe, eine 
Lackiervorrichtung der eingangs genannten Art so weiterzu- 
bilden, daB die Betriebssicherheit erhoht, die Regelbarkeit 
verbessert und ein kontinuierlicher Betrieb der Anlage mog- 
lich ist. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 angegebene 
Lackiervorrichtung gelost. 

Der erflndungsgemaBe Pufferspeicher lost mehrere Pro- 
bleme gleichzeitig. Zum einen kann in ihm eine so groBe 
Menge an Lackpulver gespeichert werden, daB die Lackier- 
vorrichtung auch dann weiter betrieben werden kann, wenn 
der Lackspeicher leer ist und wieder aufgefiillt werden muB. 
Auf diese Weise wird ein kontinuierlicher Betrieb der Lak- 
kiervorrichtung sichergestellt. 

Dadurch, daB der Pufferspeicher eine eigene Forderein- 
richtung aufweist, mit der der Pulverlack zur Abgabeinrich- 
tung gefordert wird und der Lackspeicher eine eigene For- 
dereinrichtung hat, mit der der Pulverlack nur bis zum Puf- 
ferspeicher gefordert werden muB, ist die von der jeweiligen 
Fordereinrichtung zu bewaltigende Strecke geringer, so daB 
die Druckverluste geringer sind und die Regelbarkeit der 
Abgabemenge bei der erfindungsgemaBen Lackiervorrich- 
tung verbessert ist. Somit ist insgesamt ein gleichmaBigeres 
und optimaleres Lackierergebenis erzielbar. 

SchlieBlich wird durch das Verhaltnis der installierten 
maximalen Forderleistungen der Lackspeicher-Forderein- 
richtung einerseits und der Abgabeeinrichtung andererseits 
sichergestellt, daB im Pufferspeicher immer ausreichend 
Pulverlack vorhanden ist (unter der maximalen installierten 
Forderleistung wird die von der jeweiligen Komponente 
maximal realisierbare Forderleistung verstanden. Im Betrieb 
kann die tatsachliche Forderleistung auch geringer sein). 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in Unter- 
anspriichen angegeben. 

Fur den Fall, daB durch die Lackspeicher-Fordereinrich- 
tung mehr Lackpulver in den Pufferspeicher gefordert wird 
als die Abgabeeinrichtung aus diesem tatsachlich "abruft", 
wird ein tJberlaufen des Pufferspeichers durch die Weiter- 
bildung gemaB Anspruch 2 verhindert. 

Dies kann gemaB der Weiterbildung nach Anspruch 3 da- 
durch erfolgen, daB ein Pegelstandssensor mit der Lackspei- 
cher-Fordereinrichtung zusammenarbeitet. Im Falle z. B. ei- 
ner elektronischen Ausbildung des Sensors kann dieser ein 
Signal an eine Steuerung abgeben, welche die Forderlei- 
stung der Lackspeicher-Fordereinrichtung so regelt bzw. im 
Bedarfsfalle so zurucknimmt, daB ein maximal zulassiger 
Pegelstand im Pufferspeicher nicht uberschritten wird. 

Eine einfache Begrenzung des Maximalpegels des Pul- 
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verlacks im Pufferspeicher ist in der Weiterbildung gemaB 
Anspruch 4 angegeben. Bei der dort angegebenem Lackier- 
vorrichtung wird iiberschussiger Pulverlack einfach vom 
Pufferspeicher zum Lackspeicher zuriickgefuhrt. Hier kann 
5 also die Lackspeicher-Fordereinrichtung sogar konstant mit 
maximaler Forderleistung betrieben werden, ohne daB ein 
Uberlaufen des Pufferspeichers zu befurchten ist. 

GemaB der Weiterbildung nach Anspruch 5 ist die Riick- 
laufleitung am Pufferspeicher in einer solchen Hone ange- 

10 ordnet, daB iiberschussiger Pulverlack nach dem "Uberlauf- 
prinzip" durch die Riicklaufleitung vom Pufferspeicher zum 
Lackspeicher zuruckgefuhrt werden kann. 

Durch die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 
6 wird verhindert, daB das Lackpulver im Pufferspeicher ab- 

15 sitzt. Aufgrund des gasdurchlassigen Ruidbodens wird das 
Lackpulver im Pulverraum in einem fluidisierten Zustand 
gehalten und standig durcheinander gewirbelt. 

Ist die Lackiervorrichtung, wie z. B. im Automobilbau 
iiblich, an einem Roboter mit einem stationaren und einem 

20 beweglichen Teil angeordnet, bietet sich gemaB Anspruch 7 
der stationare Teil des Roboters in vorteilhafter Weise zur 
Plazierung des Pufferspeichers an, denn von dort ist die 
Strecke zur am beweglichen Teil des Roboters angeordneten 
Abgabeeinrichtung nur noch relativ kurz. 

25 Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 8 gibt 
eine besonders einfache und sichere Moglichkeit wieder, 
den Pulverlack vom Lackspeicher zum Pufferspeicher und 
von dort zur Abgabeeinrichtung zu transportieren. Unter 
dem Begriff "Fluidisierung" des Pulverlacks wird dabei ver- 

30 standen, dafi der Pulverlack innerhalb eines Gasvolumens in 
einem Schwebezustand gehalten und mit der Gasstromung 
transportiert wird. 

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung im Detail erlautert. In dieser zeigen: 

35 Fig. 1: eine teil weise schematisierte Darstellung einer 
Lackiervorrichtung; und 

Fig. 2: eine Detailansicht des Pufferspeichers der Lak- 
kiervorrichtung von Fig. 1. 

In Fig. 1 ist eine Lackiervorrichtung fur Pulverlack insge- 

40 samt mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnet. Sie umfaBt eine 
als Zerstauberdiise 12 ausgebildete Abgabeeinrichtung, wel- 
che auf ein in der Figur als Fahrzeugkarosserie schemati- 
siertes Werkstuck 14 gerichtet ist. Die Lackiervorrichtung 
10 umfaBt ferner einen Roboter 16, einen Lackspeicher 18 

45 und einen Pufferspeicher 20. Der Lackspeicher 18 befindet 
sich in einem entfernt angeordneten Raum (nicht darge- 
stellt), wohingegen der Pufferspeicher 20 in der ebenfalls 
nicht dargestellten Lackierkammer selbst in unmittelbarer 
Nahe des Roboters 16 angeordnet ist. SchlieBlich sind noch 

50 eine Lackspeicher-Fordereinrichtung 22, eine Pufferspei- 
cher-Fordereinrichtung 24 und eine Rucklauf-Forderein- 
richtung 26 vorhanden. 

Der Roboter 16 umfaBt ein stationares Teil 28, welches 
mit dem Boden 30 der Lackierkammer verbunden ist. Im 

55 oberen Bereich des stationaren Teils 28 ist ein Schwenkarm 
32 befestigt. Die Schwenkachse des Schwenkarms 32 liegt 
senkrecht zur Bildebene. An dem dem stationaren Teil 28 
abgewandten Ende des Schwenkarms 32 ist ein Spruharm 
34 befestigt, welcher um eine Achse gegeniiber dem 

60 Schwenkarm 32 schwenken kann, welche senkrecht auf der 
Bildebene von Fig. 1 liegt. An dem dem Schwenkarm 32 ab- 
gewandten Ende ist an dem Spriiharm 34 die Zerstauberdiise 
12 unter einem Winkel von ungefahr 45° nach unten befe- 
stigt. Die Zerstauberdiise 12 ist gegeniiber dem Spruharm 34 

65 aus der Bildebene der Figur heraus um eine Achse 36 
schwenkbar. Der Roboter 16 und die nicht dargestellten 
Steilmotoren des Schwenkarms 32, des Spriiharms 34 und 
der Zerstaubediise 12 sind mit einer nicht dargestellten 
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Steuerung verbunden. 

Bei den Fordereinrichtungen 22, 24 und 26 handelt es 
sich urn mit Druckluft arbeitende Fordereinrichtungen, wel- 
che aus einem Druckluftspeicher 38 beaufschlagt werden. 

Die Lackspeicher-Fordereinrichtung 22 urnfaBt eine Do- 5 
sierluft-Leitung 40 und eine Forderluft-Leitung 42, welche 
beide einerseits mit einem AnschluBstutzen 43 auf der Ober- 
seite des Lackspeichers 18 und andererseits iiber von der 
nicht dargestellten Steuerung angesteuerte Regelventile 44 
und 46 mit dem Druckluftspeicher 38 verbunden sind. Die 10 
Lackspeicher-Fordereinrichtung 22 urnfaBt ferner eine Pul- 
verlack-Vorlaufleitung 48, welche von dem AnschluBstut- 
zen 43 an der Oberseite des Lackspeichers 18 zum Puffer- 
speicher 20 fuhrt. Das Prinzip der Forderung von Pulver mit 
Hilfe von Dosierluft und Forderluft ist im Stand der Technik 15 
bekannt. Es ist daher nachfolgend nicht im Detail beschrie- 
ben. 

Die Pufferspeicher-Fordereinrichtung 24 urnfaBt eben- 
falls eine Dosierluft-Leitung 50 und eine Forderluft-Leitung 
52, welche einerseits mit einem Stutzen 54 auf der Oberseite 20 
des Pufferspeichers 20 (vergleiche Fig. 2) und andererseits 
iiber von der Steuerung angesteuerte Regelventile 56 und 58 
mit dem Druckluftspeicher 38 verbunden sind. Vom Stutzen 
54 fuhrt eine PulverausstoBleitung 60 zur Zerstauberduse 
12. 25 

Die Rucklauf-Fordereinrichtung 26 urnfaBt ebenfalls eine 
Dosierluft-Leitung 62 und eine Forderluft-Leitung 64, wel- 
che einerseits mit einem Stutzen 66 am Pufferspeicher 20 
und andererseits iiber von der Steuerung angesteuerte Re- 
gelventile 68 und 70 mit dem Druckluftspeicher 38 verbun- 30 
den sind. Vom Stutzen 66 fuhrt eine Pulverlack-Riicklauflei- 
tung 72 zum Lackspeicher 18 zuriick. Die Rucklauf-Forder- 
einrichtung 26 und ihre Komponenten bilden zusammen mit 
dem Stutzen 66 und der Pulverlack-Riicklaufleitung 72 eine 
Begrenzungseinrichtung 73, wie weiter unten noch genauer 35 
erlautert ist. 

Der Druckluftspeicher 38 ist iiber ein von der Steuerung 
angesteuertes Regelventil 74 und eine Druckluftleitung 76 
mit der Unterseite des Pufferspeichers 20 verbunden. 

Alle Regelventile 44, 46, 56, 58, 68, 70 und 74 sind iiber 40 
nicht dargestellte Steuerleitungen mit der nicht dargestellten 
Steuerung verbunden. Bei den Leitungen 40, 42, 48, 50, 52, 
60, 62, 64, 72 und 76 kann es sich um starre Kanale oder um 
flexible Schlauchleitungen handeln. 

Nun wird auf den in Fig, 2 im Detail dargestellten Puffer- 45 
speicher 20 Bezug genommen: Bei diesem handelt es sich 
um einen Zylinder 78, welcher aufrechtstehend angeordnet 
und mit seiner unteren Stirnseite 80 an der Oberseite 82 des 
stationaren Teils 28 des Roboters 16 befestigt ist. 

Im Innenraum des Zylinders 78 ist, von der unteren Stim- 50 
flache 80 beabstandet, ein scheibenformiger gasdurchlassi- 
ger Fluidboden 84 angeordnet, dessen AuBenmantel (ohne 
Bezugszeichen) mit der Innenwand des Zylinders 78 dicht 
zusammenarbeitet. Bei dem Fluidboden 84 kann es sich um 
ein kleinporiges Metallgitter, eine gasdurchlassige Keramik 55 
oder ahnliches handeln. Der Fluidboden 84 kann an der 
Wand des Zylinders 78 starr befestigt oder gegeniiber dieser 
gleitend gehalten sein. Durch den Fluidboden 84 wird der 
Innenraum des Zylinders 78 in einen unterhalb des Fluidbo- 
dens 84 liegenden Druckraum 86 und einen oberhalb des 60 
Fluidbodens 84 liegenden Pulverraum 88 aufgeteilt. In der 
unteren Stimflache 80 des Zylinders 78 befindet sich ein 
EinlaB 90, in den die Druckluftleitung 76 miindet. 

Im Mantel des Zylinders 78 ist in Fig. 2 im linken oberen 
Bereich ein EinlaB 92 vorhanden, in den die Pulverlack-Vor- 65 
laufleitung 48 miindet. 

Der Stutzen 54 ist an der oberen Stimflache 94 des Zylin- 
ders 78 befestigt. Von ihm erstreckt sich ein Saugrohr 96 in 



Langsrichtung des Zylinders 78 nach unten bis in die Nahe 
des Fluidbodens 84. Auf der dem EinlaB 92 gegeniiberlie- 
genden Seite ist an der Mantelflache des Zylinders 78 der 
Stutzen 66 angeordnet. Seine vertikale Position liegt zwi- 
schen der des Einlasses 92 und der oberen Stirnseite 94 des 
Zylinders 78. Der Stutzen 66 kommuniziert dariiberhinaus 
mit dem Innenraum des Zylinders 78, 

Die Lackiervorrichtung 10 wird foIgendermaBen betrie- 
ben: 

Zunachst wird der Lackspeicher 18 mit Pulverlack ge- 
fullt. Dann werden von der Steuerung die Venule 44 und 46 
so angesteuert, daB Pulverlack aus dem Lackspeicher 18 
iiber die Pulverlack- Vorlaufieitung 48 und den EinlaB 92 in 
den Pulverraum 88 des Zylinders 78 des Pufferspeichers 20 
gelangt und dieser sich mit Pulverlack fiillt. Gleichzeitig 
wird das Ventil 74 geofrnet, so daB Druckluft iiber die Lei- 
tung 76 und den EinlaB 90 in den Druckraum 86 des Zylin- 
ders 78 des Pufferspeichers 20 gelangt. Die Druckluft tritt 
durch die Poren bzw. Offnungen des Fluidbodens 84 in den 
Pulverraum 88 und bewirkt, daB das Lackpulver (nicht dar- 
gestellt) im Pulverraum 88 in einem fluidisierten Zustand 
gehalten wird. 

Durch die Steuerung werden die Regelventile 56 und 58 
so angesteuert, daB Dosierluft und Forderluft durch die Lei- 
tungen 50 und 52 zugefiihrt, Pulverlack iiber das Saugrohr 
96 angesaugt und durch die PulverausstoBleitung 60 zur 
Zerstauberduse 12 gefordert wird. 

Die Stellmotoren des Schwenkarms 32, des Spriiharms 34 
und der Zerstauberduse 12 werden so angesteuert, daB der 
Pulverlack in der gewiinschten Art und Weise an das Werk- 
stiick 14 abgegeben wird. 

Da die maximale installierte Forderleistung der Lack- 
speise-Fordereinrichtung 22 groBer ist als die der Zerstau- 
berduse 12 und die Lackspeise-Fordereinrichtung 22 kon- 
stant bei maximaler Lei stung betrieben wird, steigt der Pe- 
gel des Lackpulvers im Druckraum 86 des Zylinders 78 des 
Pufferspeichers 20 kontinuierlich an. Sobald er das Niveau 
der Kommunikationsoffnung (nicht dargestellt) des Stutzens 
66 mit dem Pulverraum 88 erreicht, kornmt die Begren- 
zungseinrichtung 73 ins Spiel: Dann namlich wird der iiber- 
schussige Pulverlack aufgrund der geoffneten Regelventile 
68 und 70 durch die Pulverlack-Riicklaufleitung 72 nach ei- 
nem "t)berlaufprinzip w zum Lackspeicher 18 zuriickgefor- 
dert. Somit wird gewahrleistet, daB der Pufferspeicher 20 
immer ausreichend mit Pulverlack gefullt ist, dabei jedoch 
nicht "iiberlaufen" kann. 

Die Strecke, die der Pulverlack vom Pufferspeicher 20 
iiber die PulverausstoBleitung 60 bis zur Zerstauberdiise 12 
zuriicklegen muB, ist deutlich kiirzer als bei herkommlichen 
Lackiervorrichtungen, so daB die Druckverluste minimiert 
sind und eine PulverausstoBleitung 60 mit relativ geringem 
Durchmesser verwendet werden kann, ohne daB die Forder- 
leistung der Pufferspeicher-Fordereinrichtung 24 hierdurch 
beeintrachtigt ware. Auch konnen hierdurch Schlauchleitun- 
gen verwendet werden, welche deutlich flexibler sind als 
Leitungen mit groBerem Durchmesser, wodurch der Frei- 
heitsgrad des Roboters 16 erhoht wird. 

Durch die relativ kurze PulverausstoBleitung 60 ist das 
Regelverhalten an der Zerstauberduse 12 insgesamt relativ 
spontan, so daB schnell auf unterschiedliche Anforderungen 
reagiert und ein gleichmaBiges Lackierergebnis erzielt wer- 
den kann, 

Wenn der sich im Lackspeicher 18 befindliche Pulverlack 
verbraucht ist, kann Pulverlack in diesen nachgefullt wer- 
den, ohne daB der Lackiervorgang unterbrochen werden 
muB. Der im Pulverraum 88 des Zylinders 78 des Puffer- 
speichers 20 vorhandene Pulverlack reicht namlich aus, um 
den Zeitraum zu iiberbriicken, welcher notwendig ist, um 
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den Lackspeicher 18 wieder neu mi it Pulverlack zu fullen. 
Der Pufferspeicher 20 ermoglicht es somit, die Lackiervor- 
richtung 10 kontinuierlich zu betreiben, wodurch die Wirt- 
schaftlichkeit der Anlage und auch das Lackierergebnis ver- 
bessert wird. 5 

Patentanspruche 

1. Lackiervorrichtung fur Pulverlack mi t 

a) einer Abgabeeinrichtung, welche den Pulver- 10 
lack an ein Werkstuck abgibt; 

b) einem Lackspeicher, welcher mit der Abgabe- 
einrichtung in Verbindung steht und in dem Pul- 
verlack gespeichert ist; 

c) einer Fordereinrichtung, welche den Pulver- 15 
lack vom Lackspeicher in Richtung der Abgabe- 
einrichtung fbrdert; 

dadurch gekennzeichnet, daB 

d) in der Nahe der Abgabeeinrichtung (12) ein 
Pufferspeicher (20) angeordnet ist, in dem eine 20 
Menge an Pulverlack speicherbar ist, die kleiner 
als die im Lackspeicher (18) speicherbare Lack- 
menge ist; 

e) die Fordereinrichtung eine Lackspeicher- (22) 
und eine Pufferspeicher-Fordereinrichtung (24) 25 
umfafit, wobei die Lackspeicher-Fordereinrich- 
tung (22) Pulverlack vom Lackspeicher (18) zum 
Pufferspeicher (20) und die Pufferspeicher-F6r- 
dereinrichtung (24) Pulverlack vom Pufferspei- 
cher (20) zur Abgabeeinrichtung (12) fordert; 30 

f) die maximale installierte Forderleistung der 
Lackspeicher-Fordereinrichtung (22) gleich oder 
groBer ist als die maximale installierte Abgabe- 
menge der Abgabeeinrichtung (12) pro Zeitein- 
heit. 35 

2. Lackiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Pufferspeicher (20) eine Begren- 
zungseinrichtung (73) aufweist, mit der der Maximal- 
pegel des im Pufferspeicher (20) gespeicherten Pulver- 
lacks begrenzt werden kann. 40 

3. Lackiervorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Begrenzungseinrichtung einen 
Pegelstandssensor aufweist, welcher mit der Lackspei- 
cher-Fordereinrichtung zusammenarbeitet. 

4. Lackiervorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Begrenzungseinrich- 
tung (73) eine Rucklaufleitung (72) und eine Riicklauf- 
Fordereinrichtung (26) zwischen Pufferspeicher (20) 
und Lackspeicher (18) aufweist, durch die uberschiissi- 
ger Pulverlack vom Pufferspeicher (20) zum Lackspei- 50 
cher (18) zuruckgefuhrt wird. 

5. Lackiervorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rucklaufleitung (72) in einer 
solchen Hone in den Pufferspeicher (20) miindet, daB 
die Ruckfuhrung uberschussigen Pulverlacks nach dem 55 
Uberlaufprinzip erfolgt. 

6. Lackiervorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Puffer- 
speicher (20) einen Pulverraum (88), in dem der Pul- 
verlack gespeichert ist, und einen gegentiber dem Pul- 60 
verraum (88) unter Uberdruck stehenden Druckraum 
(86) aufweist, welche durch einen gasdurchlassigen 
Fluidboden (84) voneinander getrennt sind. 

7. Lackiervorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, bei welcher die Abgabeeinrichtung an ei- 65 
nem Roboter mit einem stationaren Teil und einem Ro- 
boterarm angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Pufferspeicher (20) am stationaren Teil (28) des 



Roboters (16) angeordnet ist. 

8. Lackiervorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Forder- 
einrichtungen (22, 24, 26) eine Gasversorgung (38) 
umfassen, welche den Pulverlack mit Hilfe des Gases 
fluidisiert, so daB er durch Leitungen (48, 50, 72) for- 
derbar ist. 
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